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A Simplicidade e Eficacia dos "5S”

RESUMO

Neste artigo apresentamos um dos metodos de melhoria a disposicao das
organizacOes que ja iniciaram ou vao iniciar a jornada Lean. Trata-se do
metodo dos “5S” que, pela sua simplicidade e eficacia, deveria ter um papel de
destaque no plano de trabalho da dita jornada. No entanto, por varios motivos
sobre os quais aqui refletimos, nem sempre isso acontece.
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INTRODUCAQ

Uma das caracteristicas de um pro-
cesso de melhoria maduro e bem
organizado é a existéncia de um
roadmap de atividades de melhoria
a curto/ médio prazo, tipicamente
para um periodo de um ano. Este
roadmap resulta normalmente de
uma atividade de planeamento es-
tratégico, em que a direcdo da em-
presa define objetivos concretos a
alcangar no ano seguinte, definindo
também quais as iniciativas de me-
lhoria a colocar em prética, assim
como o calenddrio de execugdo. O
roadmap inclui habitualmente ini-
ciativas como:

* Melhorar a produtividade no
setor A

¢ Reduzir o nivel de defeitos no
setor B

* Aumentar o OEE da mdquina

C

Para alcancar cada um dos objeti-
vos existe um método especifico, de-
monstrado e provado, que se inclui
na toolbox dos praticantes do Lean.
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Alguns exemplos destes métodos séo: Criacéo de Fluxo, 8D, Pull
FLow, SMED.

Pois bem, o método “5S5” é aquele que permite colocar em prdtica
iniciativas de melhoria do tipo: Melhorar a organizagdo do setor
X.

METODO “58”

Realmente o “5S” é um método, dividido em etapas, que permite
melhorar a organizagdo de um sector ou posto de trabalho e tem
como obijetivos:

* aumentar produtividade — conseguido através da reducéo do

desperdicio frequente no dia a dia das pessoas, tais como pro-
curar materiais, documentos ou ferramentas;

* aumentar_a seguranca — conseguido ao retirar do local alvo
todos os objetos que néo sdo necessdrios, minimizando assim

o risco de ocorréncia de acidentes. Por outro lado, a utilizagéo
de técnicas de gestdo visual permite tornar o local operacional
para todas as pessoas que 14 trabalhem;

* melhorar o aspeto geral — é uma consequéncia da melhoria da

organizagdo e da gestdo visual;

* mudar ou reforcar a cultura — que se consegue com a normali-

zacdo e disciplina.

A implementacéo dos “5S5” é feita em regime intensivo ao longo
de alguns dias, numa zona bem definida e por uma equipa cons
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tituida por pessoas que trabalham ou utilizam essa zona & qual
se juntam, idealmente, algumas pessoas provenientes de outras
zonas da organizacdo.

As 5 etapas de implementagdo estdo na origem do nome pois no
idioma original, o japonés, todas as etapas comegam com a letra
S:

. Seiri, em portugués Triagem

Seiton, em portugués Ordenacéo
Seiso, em portugués Limpeza

Seiketsu, em portugués Normalizacéo

A WN =

Shitsuke, em portugués Disciplina

Na etapa 1. Triagem, a equipa vai observar todos as dreas do
local alvo e separar todos os objetos que sdo enquadrdveis nas 3
categorias seguintes:

* utilizados regularmente naquele local;
¢ utilizados ocasionalmente;

* ndo utilizados ou danificados.

De seguida, a equipa retfira do local todos os objetos que séo
utilizados ocasionalmente ou que & ndo séo utilizados e decide
qual o destino a dar-lhes. Em alguns casos o destino é sucata ou
lixo, noutros casos a decisdo pode ser relocalizar esses objetos
noutro local, menos nobre. O resultado da triagem é a libertacgo
de espaco no local, disponivel para utilizagéo imediata ou futura.
Na etapa 2. Ordenacéio, a equipa vai decidir qual a localizacgo
mais adequada para a colocagéo de todos os objetos de utiliza-
¢do regular, segregados na triagem. O local mais adequado obe-
dece aos critérios de proximidade, facilidade de acesso, gestdo
visual, ergonomia e seguranca. De notar que ordenagéo néo é
o mesmo que arrumacgéo. Ao observar a figura abaixo, podemos
dizer que os volumes da esquerda estéo arrumados. No entanto,
fica claro que o acesso aos volumes do nivel inferior ndo é f4cil
pois obriga & manipulagdo dos volumes que estdo nos niveis su-
periores, o que implica desperdicio. A ordenacdo destes mesmos
volumes seria possivel, por exemplo, através da utilizacdo de uma
estante, & direita, onde cada volume poderia ser colocado e ma-
nipulado individualmente.

Na etapa 3. Limpeza, permite criar as condi¢cdes para que o
nivel de limpeza do local seja mantido com o menor esforco pos-
sivel no futuro, pois as préprias tarefas de limpeza sdo também

TECNOMETAL - 255 - outubro/novembro/dezembro 2021

GESTAO & TECNOLOGIASJ

um desperdicio. Para isso, é essen-
cial identificar e eliminar as fontes
de sujidade nesse local. Sempre que
tal néo seja possivel ou economi-
camente vidvel, devem encontrar-
-se solucdes que permitam conter
a sujidade o mais préximo possivel
da fonte de maneira a minimizar o
esforco de limpeza. Para além desta
preocupacdo com as fontes de suiji-
dade, é também nesta altura que se
decide qual a forma mais eficiente
de fazer a limpeza e se disponibili-
zam os utensilios e materiais neces-
s@rios em formato de kit de limpeza.

Na etapa 4. Normalizacéo, o
equipa decide, produz e coloca em
prdtica as normas pelas quais todos
se vao reger no futuro ao utilizar
aquele local. Define-se por exemplo
rotinas de verificacdo com frequén-
cia e responsabilidade. Definem-se
também normas de gestdo visual
incluindo cores e/ou simbolos a
utilizar. Fazem-se também as mar-
cacdes no chdo, mdquinas, mesas
ou paredes para que as regras fi-
quem Obvias para todos, conforme
se pode ver nos seguintes exemplos.
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Estes exemplos de normas e gestdo
visual em ambiente de trabalho,
aplicam os mesmos conceitos de
outros que encontramos no Nnosso
dia-a-dia, que tém também como
finalidade tornar mais fécil a com-
preensdo das normas por todos.

Na etapa 5. Disciplina, serve
para definir os mecanismos que
vao permitir & equipa e & chefia
fazer um seguimento da evolucéo
do nivel de conformidade do local
com os critérios do 5S no futuro.
Uma das principais ferramentas é a
definicdo e implementacdo de uma
auditoria periédica com base num
checklist. A partir do final desta ati-
vidade intensiva de implementacéo
do 58S, inicia-se a rotina, normal-
mente mensal, que permite avaliar
quantitativamente o cumprimento
dos critérios, sendo o resultado pu-
blicado para conhecimento de to-
dos os setores da organizagéo. Esta
visibilidade permite corrigir algum
desvio encontrado, assim como es-
timular a competicdo sauddvel en-
tre os vdrios setores.

16

O ROADMAP DE MELHORIA NEM SEMPRE
INCLUI OS “5S”

O método “5S", apresentado, ndo tem complexidade técnica,
sendo até de senso comum. Muitos de nés até & seguimos estas
préticas naturalmente no nosso dia a dia, sem sequer pensar-
mos que se trata dos “55”. No entanto, voltando ao roadmap de
melhoria que muitas organizagdes usam, nem sempre |4 encon-
tramos atividades que promovam a aplicacdo dos “5S”, porque
serd?¢ Algumas possiveis explicagdes incluem:

1. ndo é f4cil quantificar a relagéo entre a implementagdo dos
“5S5" e a melhoria da produtividade ou a melhoria da segu-
ranga. O senso comum mostra que a relacdo existe, mas na
verdade nem sempre se consegue quantificar o efeito.

2. Os “55" |4 foi implementado em anos anteriores. Por vezes
existe a ideia que basta aplicar o “55” uma vez e a partir dai,
i@ estd. O mesmo acontece frequentemente com a implemen-
tacdo de outras ferramentas de melhoria, como o SMED ou o
VSM, sendo esta ideia claramente incompativel com o principio
da melhoria continua.

w

A simplicidade do método contribui para desvalorizar os seus
efeitos e a sua importéncia.

EM SINTESE

Como vimos, a aplicagdo do método “55” a um local de trabalho
é muito simples e traz beneficios muito importantes as organiza-
cdes que decidem implementd-lo. Esses beneficios nem sempre
sdo faceis de quantificar, salvo se houver espacos devolutos que
potenciem melhoria na capacidade instalada.

A juntar aos beneficios j@ mencionados, hd ainda o da mudanga
cultural da equipa envolvida, que passa a trabalhar num ambiente
mais limpo e seguro, organizado e agraddvel, normalizado com
regras claras definidas, em consenso, pelos membros da equipa
que assumem o compromisso de seguir essas mesmas regras. O
beneficio desta mudanca cultural é determinante para o sucesso
de outras atividades de melhoria a colocar em prdtica no mesmo
local de trabalho e para o sucesso da jornada Lean.
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